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mixture suitable for 
further increasing the 
hydrolytic resistance 
and simultaneously ge- 
nerating high elasticity, 
optionally with the addi- 
tion of anti-foam agents 8.5 kg 1.1 % 
Colour pigment 1 6 kg 2.0 % 
Latex portions 24 kg 3.0 % 
(emulsified in 56 liters water) 



800 kg 100.0% 



As described above, the finished material being blended is impregnated with 
the latex emulsion. 



Translation of the relevant parts of German Patent DE 38 39 986 C2: 

Page 1, Is. 21 to 41: 

It is the object of the invention to provide a curable moulding material and a 
process for preparing the same. This material consists of a wide selection of 
different fillers, may be prepared at low temperatures and low pressures and 
has adjustable mechanical properties. 

According to the invention, this object is achieved by intensive mixing of an 
organic and/or inorganic filler with a small quantity of a two-component 
binder and curing it at temperatures of 25 to 250°C, said binder consisting of a 
reaction product of a polyester and or polyether having terminal OH groups 
and a mean molecular weight of about 1000 to 5000 as well as diols, triols and, 
optionally, water and an isocyanate, predominantly diisocyanate, in an amount 
corresponding to a stoichiometric reaction of hydroxyl groups present, and by 
the reaction product containing a filler primarily formed of calcium oxide and 
hydroxide or of magnesium oxide or hydroxide with reaction promoters which 
is mixed into a resin binder and which contains a shrinkage-inhibiting additive 
and/or pigments, said binder coming into contact with the filler of the two- 



component binder by mixing and amounting to at least 2 % by wt. of the 
moulding material. 

Suitable fillers are inorganic substances and/or organic components and/or 
materials formed of plants. In one embodiment of the invention, these may be: 
ash, slag, minerals, quartz sand, stone, salt, metal, soot, wood chips, sawdust, 
barks, coal dust, graphite powder, coke dust, leather scraps, textile scraps, peat, 
polystyrene, rubber, polyurethane, PVC, grass, hay and straw. All materials 
may either be used on their own or optionally in a ground state mixed from at 
least two substances. The reaction components polyols and isocyanates may be 
present in an approximately stoichiometric ratio. 

Page 2, 1. 59, top. 3, 1. 29: 

This particular binder permits preparation of a wide range of useful products 
from different comminuted fillers, most of which are obtainable from the 
disposal industry. The essential features and functions of the two-component 
binder are: 

it is possible to process organic and inorganic substances, which may 

also be mixed with each other; 

processing in a temperature range of 25 to 250°C; 

the degree of humidity of the substances to be bound may be up to 10 

%; 

setting times are between a few minutes and half an hour; 

the new products and the two-component binder are practically free of 

emissions; 

depending on its use and purpose, the properties of the curable 
moulding material may be adjusted to hard, soft and resilient; 
the new moulding material is resistant to thermal stress and has good 
mechanical strengths and sufficient resistance to chemicals. 

Due to these special additives, the moulding material is flame-resistant, water- 
repellent, waterproof, optionally porous, resilient, impact-resistant and shock- 
proof. Even temperatures changing in rapid succession have no influence on 
the bonding of the filler with the two-component binder. By introducing 
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suitable materials, anti-static properties may be achieved. Electric conductivity 
or a reduction of the resistance may be adjusted in the same manner. 

According to additional features of the invention, the new moulding material 
may be used as a moulded article, plate, sheet, insulating plate, flooring, 
slipsole or heel element for shoes, seal material, brick, coating material or as a 
building material. 

The process for preparing the new moulding material from a filler and a binder 
with fillers is characterised by selecting a filler suitable for the purpose of the 
moulding materials and its mechanical properties which is dried to a maximum 
humidity of 10 %, comminuted, especially ground, and optionally mixed with 
dosages of flame-retardants, hydrophobisation agents, dyes, bactericides and 
fungicides, by separately preparing the two components of the binder by a 
formula in accordance with the desired properties of the finished moulding 
material and then dosing them jointly and mixing them intensively with the 
filler material, feeding the finished mixture into a mould and curing it at 
temperatures of 25 to 250°C, preferably 50 to 80°C, and curing it at 
compression times of 1 minute to 30 minutes at low pressures. The binder may 
be added in two separate components which may be injected through a 
compulsory mixer, optionally with compressed air, so that the two components 
are intermingled in a spray mist and mixing with the filler material takes place 
in a separate mixer. Finally, the components of the binder may be dosed by 
pre-set dosing heads which control the ratios of the first and second component 
to each other and the quantity ratios to the added filler. 

Page 4, 1. 55, top. 5, 1. 51: 

The following table shows a small selection of the manifold uses of fillers and 
the two-component binder 4. 
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IVf ateri al 


Binding tvue 


Tvne of use 


AVood chins 

TT v/Wwl vl il W O 




Flake boards over 3 mm 

X- VVX ^i- <J \J V \m/ X ^/ X X XX X X 


Sawdust 


Tight 


Moulded articles 


W^ood shavings 




Furniture Darts 


Old tires 


Resilient 


Floorings, Industrial floors, 
Stable mats, Floors for sports 


Hard rubber scraps 


Tight/resilient 


Like new materials 


Scran rubber 






Coarse nowder 


Resilient 


Rubber nlates 

X,x»V* *»/ Kmf V^X k-/ J- C*- i* V> 


Leather (natural) 




Shoes, decorative materials, 


Leather ( synthetic^ 

X^iwLXLXXwX 1 J ilillV ^ V F 


Re s i li ent/t i ffht 

-X. U -111 VX X W t X G^JLA V 


construction Dlates 

WXlUbi VivUvH l^XWVWW 


AVaste naner and 




Heat- insulating nlates 


cardboard 


Tight/resilient 


Packaging material 


Textiles 


Loose/tight 


Heat-insulation plates 


Polyurethanes 


Resilient/tight 


Shoe soles, heels 
tire^ ^palant^ 


PT I rhard-soft^ foam scrans 


T ,oose/ti P"ht 


Tn filiation 


PVC (old) 


Tight 


Insulating materials, cable 

rovprs sound and heat 
insulation moulded articles for 
gardens 


Ceramic scrans 


Tight 


Ceramic nlates 


Corundum 


Tight/resilient 


Coatings for grinding wheels 
or belts, coating material 


Basalts basalt fibres 


Tieht 


Insulation / insulation materials 


Aluminium dust with 




Plates for building fronts, 


quartz sand 


Tight 


conducting floors 


Furnace slag 


Tight 


Bricks, insulating plates, 
insulation, refractory material, 
wall panels 
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Page 7, Is. 33 to 61: 

Claims 

1. A process for preparing a curable moulding material of a filler and a 
binder with fillers, characterised in that an organic and/or inorganic 
and/or plant filler material (3) having a maximum humidity of 10 % is 
intensively mixed with a small amount of a two-component binder and 
curable at temperatures of 25 to 250°C, said binder (4) consisting of a 
reaction product of polyester and/or polyether having terminal OH 
groups and a mean molecular weight of about 1000 to 5000 as well as 
diols, triols and, optionally, water and an isocyanate, predominantly 
diisocyanate, in a quantity corresponding approximately to hydroxyl 
groups present in an about stoichiometric reaction, and that the reaction 
product contains a filler (5) admixed in a resin binder, which filler is 
essentially formed of calcium oxide and hydroxide or of magnesium 
oxide or hydroxide with reaction promoters and which contains a 
shrinkage-inhibiting additive and/or pigments, said binder being in 
contact with the filler (5) of the two-component binder (4) and 
amounting to at least 2 % by wt, but not more than about 5 % of the 
moulding material ( 1 ) . 

2. A process according to claim 1, characterised in that ash, coke dust, 
slag, minerals, quartz sand, stone, salt, metal, soot, wood shavings, 
sawdust, barks, coal dust, graphite, leather scraps, textile scraps, 
polystyrene, rubber, polyurethane, PVC, peat, grass, straw and hay are 
used as the filler (3) either as a single substance or, optionally, as a 
ground mixture of at least two substances. 1 

3. A process according to claims 1 and 2, characterised in that 
hydrophobisation agents, dyes, bactericides and fungicides are 
optionally added to the filler. 

4. A process according to claims 1 to 3, characterised in that a flame 
retardant is added to the filler (3). 



A process according to claims 1 to 4, characterised in that 98 % of the 
filler (3) consists of recycling substances which are treated and may be 
reused. 

The use of a moulding material prepared according to one or more of 
the previous claims as a moulded article, plat, sheet, insulating plate, 
flooring, slipsoles and heel elements for shoes, a blank for making shoe 
lasts, sealants, bricks, coating materials or construction material. 



Ill 
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J) Verfahren zur Herstellung einar hartbaren Formmasse und Verwandung derselben 

) Verfahren zur Herstellung elner hfirtbaren Formmaase aua 
alnam FOIImaterial und alnam Blndemtttel mft FOHstoffen, 
daduroh gekennxefchnet, daft aln organlsehes und/oder 
anorganleches und/oder pflanzllohee FOIImaterial (3) mtt 
ainer maximalen Feuchta von 10% mft alnar garlngan Manga 
efnes Zwelkomponenten-Blndemlttels intenslv gemispht und 
bel Temperature*! von 25° C bis 250° C hlrtbar 1st, wobai das 
Bindemlttel (4) au8 alnam Reaktionsprodukt von endstandl- 
ge OH-Gruppen aufweisendem Polyester und/oder Polya'ther 
mlt alnam mlttlaran Molekulargewicht von etwa 1000 bis 
5000 sowfe Dlolen, Trloten und wahtwelse Wasser und alnam 
Isocyanet, vorwiagend DHeocyanat In elner Mange besteht 
die elner etwa stdohlometrlschen Reaktion anwesender 
Hydroxylgruppen entsprioht und daS das Reaktfonsprodukt 
elnen In Harzblndemlttel elngemlsohtan FQIIatoff (5) enthllt, 
der )m wesentllohen aus Calciumoxld und Hydroxld oder aus 
Magne8lumoxld odar Hydroxld mft Raaktionsbeschleunlgern 
gebfldet 1st und eln sohrumpfungsmlnderndas Addltfv und/ 
oder Pigmente aufwefst, wobel das Blndemtttel durch 
MIschen mft dem FQIIatoff (5) des Zwelkomponenten-Blnde- 
mlttels (4) In Kontakt steht und mlndestens 2Gew.-%, 
jedooh nlcht mehr sis etwa 54b, der Formmasse (1) aus- 
macht. 
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Beschreibung 



p.. nrRnAmB hetrffft eine hirtbare Formmasse aus cinem FOllmaterial und einem Bindemittel, waMweise mit 

ilU ^« ^DE 1 OS2447 511 ist ein V rbundstoff und ein Verfahren zu seiner Hersteuung bekannt, der aus 
Aus der DB- OWfl. 511 ™ xherraoplastharz enthaltenden zweiten Komponente besteht 

tSSSSSSSS emha™nebVg"LMeT ge P an anorganischen FuUstoffen und imrfassen emlTier. 
2£bSS?!r^ Die anorganischen geschilumten KSrner werden flberden 

™S? S feste VeTtaSSeinem geeigneten FormpreBvorgang. Als NachteU wird bei diesem Ver- 
ESS* JS£SSSl fSSBSStf tAaSioa Korner* welche dem »^ "£-"2 $5 
SvTuSg ist Pemer mflssen die anorganischen geschaumten K3mer Ober jden SMnAta 
Th*m«**manei erwannt werden, urn bei der Vermengung mrt den mcht vorgewarmten Thennoplasftarz- 
^Tr^in lr OberflaX zV erwefchen und die Uebescbieht freizugeben. SchlieBlich ist die Auswabl an 
SCeSl 'SdSSStL hS um den gewOnschten Verbundstoff mit annehmbaren mechanischen 

B CSS5L£ d^findun. eine hartbare Formmasse und ein Verfahren zu ihrer HersteUung zu schaffen. 

Kui^lBwiiddieseAu^^ 
alnuteinerl^enMen^ 

25°C bis 250"C hirtbar ist, wobd das Bindemittel aus einem Reakdonsprodukt von endstindige JM^PP" 
aurwebendem fester und/oder Polyither mit einem mittleren Molekulargewicht von etwa 1000 tas 5000 

^^^^^^^^^^^^^ 

m *Ab Fttllmaterial kdnnen anorganische Substanzen und/oder organische BestandteUe und/oder pflanzUche 

G^^StSSl^r^^m^bme, Torf, Polystyrol, Gummi. Polyurethan. PVC, ^ras, Heu 
nn^tr^ Alle BestandteUe kdnnen jeweils ab alleiniger Stoff oder wahlweise untereinander aus mindestens 

nate kflnnen dabei im etwa stflchiometrischen Verhaltnis vorhegen. „„„«,■• _ r?<,„,„ 

In weterer AwbflduM der Brfindung kann die Formmasse durch geeignete FOllstof f e lamtniert se.n. Feraer 

sdn. Dazu ist es m&glich, dem FOHmaterial als feuerhemmendes Mittel Animomiimbronud beaugebe^ 
^SiTdung der Erfindung betrlgt die Bindemittelzugabe mindestes 2% und mcht mehr als etwa der 
nmmLn^md Idas FttUmaterfal beshzt eine maxiroale Feuchte von 10%. Das Fuumatenal kann bis zu 98% aus 

**■« -1 dem Verpressen von 

Otal&S M, S^dSSSSiSSA Hobspane, Kunstetof f granulat und viele and^e smd Dabe ijst es 

tFJSEttS darin gesehen. daB bei der HersteUung der, umm Formmasse keme gesund- 

hmts- und umweltschficflichen Emissionen entstehen. Die Entformungszeit ist Icurz. un , lr „ a 
I Jm dfc F^SeSchaften besonders bei elastischen FonnteUen zusatzlich zu erhBhen. smd den FOUma- 

demittels sind: 

- Verarbeitungv n organischen und anorganischen Stof fen, diese auch untereinander gemischt 

- Verarbehung im Temperaturbereich von 25° C bis 250° C : 

- ter FeuS Stoffe kBnn zu 10% L b ,^* & t n A 
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— die h&rtbare Formmasse ist je nach Verwendung und Zweck einstellbar in den Eig nschaften hart, weich 
und biegsam 

— die neue Formmasse hilt thermischen Belastungen stand, besitzt gute mechanische Festigkeiten und eine 
ausreichende chcmische Bestandigkeit 

5 

Durch die besonderen Beigaben ist die Formmasse schwer entflammbar, wasserabweisend, wasserdicht, 
wahlweise auch ports, elastisch, schlagfest und stofifest Auch kurz auf einanderfolgende wechselnde Temperatu- 
ren haben auf die eingegangene Verbindung des FQUmaterials mit dem Zweikomponenten-Bindemittel keinen 
EinfluD. Durch die Einbringung von entsprechenden Stoffen kdnnen antistatische Eigenschaften erreicht wer- 
den. Die elektrische Leitfahigkeit bzw. die Vermindemng des Widerstandes KlSt sich auf die gleiche Weise to 
einstellen. 

Die neue Formmasse kann nach weiteren Merkmalen der Erfindung ais FormteiL Platte, Bahn, Dammpiatte, 
FuBbodenbelag, Einlegesohle und Absatzelement far Schuhe,Dichtungsmaterial Ziegel, Beschichtungsmaterial 
oder als Baustoff verwendet werden. 

Das Verfahren zur Herstellung der neuen Formmasse aus einem FQilmaterial und einem Binderaittel mit 15 
Fttllstoffen ist dadurch gekennzeichnet, daB ein dem Verwendungszweck der Formmasse und seinen mechani- 
schen Eigenschaften entsprechendes FQilmaterial gewfthlt wird, das bis auf eine maximalc Feuchte von 10% 
getrocknet, zerkleinert, insbesondere gemahlen, und wahlweise mit Flammschutzmitteln, hydrophobierenden, 
f arbenden, bakteriziden und fungiziden Mitteln dosiert gemischt wird, dad die zwei Komponenten des Bindemit- 
tels entsprechend den sp&teren Eigenschaften der fertigen Formmasse nach einer Rezeptur getrennt hergestellt 20 
und erst dann zusammen dosiert werden, und daB das Zweikomponenten-Bindemittel dem FQilmaterial dosiert 
zugegeben und mit dem FQilmaterial intensiv gemischt wird und die f ertige Mischung in eine Form eingef Qllt und 
hei Temperaturen von 25° C bis 250° C, vorzugsweise von 50°C bis 80° Q und Abbindezeiten bzw. Presszeiten 
von 1 Minute bis 30 Minuten bet geringen DrQcken aushartbar ist Dabei kann die ZufUhrung des Bindemittels in 
zwei getrennten Komponenten erfolgen, die in einem Zwangsmischer evtL mit Druckluf t eingeblasen werden, so 25 
daB eine Verwirbelung der zwei Komponenten im SprQhnebel stattfindet und das Mischen mit dem FQilmaterial 
in einem getrennten Mischer erfolgt SchlieBlich kann die Dosierung der Komponenten des Bindemittels durch 
voreingestellte Dosierkdpfe vorgenommen werden, welche die Verh&Itnisse der ersten und zweiten Komponen- 
te untereinander und die Mengenverhaltnisse zum eingebrachten FQilmaterial regela 

Weitere Einzelheiten und Vorteile sind in der nachfolgenden Beschreibung der Formmasse anhand von so 
Zetchnungen Qber die Formmasse und Qber das Herstellungsverfahren der h&rtbaren Formmasse geschildert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Formplatte aus einem RecyclingmateriaL teilweise im Schnitt 

Fig. 2 ein FlieBschema Qber das Verfahren zur Herstellung der h&rtbaren Formmasse 

Fig. 3 die Herstellungstechnik der h&rtbaren Formmasse in grafischer DarsteDung. 35 

Aus der hartbaren Formmasse 1 sind beliebige Formkdrper herstellbar. So zeigt die Fig. 1 in einfacher 
AusfQhrung eine Platte % die sowohl als FuBbodenbelag oder als Fassadenplatte Verwendung finden kann, Diese 
Platte 2 ist aus der Formmasse 1 gebildet, welche aus einem FQilmaterial 3 mit der Zugabe eines Zweikomponen- 
ten-Bindemittels 4 gebildet ist Urn eine Platte fur FuBbodenbei&ge, IndustriefuBbdden, Stallmatten oder Sport- 
bdden zu formen, ist eine elastische Bindungsart notwendig. Als FQilmaterial 3 dient in diesem Fall ein feinzer- 40 
spanter Altreifengummi mit einer Feuchte von nahezu 0%. Die Bindemitteleingabe erfolgt zu etwa 5% der 
gesamten Formmasse. FQr die Herstellung einer solchen Platte bt beispielsweise eine Verarbeitungstemperatur 
von 80* C bei einem PreBdruck von etwa 100 bis 110 bar notwendig. Das Zweikomponenten-Bindemittel 4 
befindet sich in einer intensiven Vermischung mit dem FQilmaterial 3 und besteht aus einem Reaktionsprodukt 
von einem Polyol-Diol-Gemisch mit Hydroxyigruppen und einem mittleren Molekulargewicht von etwa 1000 bis 45 
5000 und einem Isocyanat in einer Menge, cQe einer etwa stdchiometrischen Reaktion mit den anwesenden 
Hydroxyigruppen entspricht Dieses Reaktionsprodukt enthalt einen in das Harzbindemhtel eingemischten 
FGllstoff 5, der im wesentlichen aus Calciumoxid und Hydroxid oder aus Magnesiumoxld oder Hydroxid mit 
Reaktionsbeschleunigern gebildet ist Dem Reaktionsprodukt ist ein schrumpfungsminderndes Additiv und/oder 
Pigmente beigegeben, wobei das Bindemittel durch Mischen mit dem FQUstoff des Zweikomponenten-Bindemit- so 
tels 4 in Kontakt steht und in dem Beispiel nach Fig. 1 etwa 4 bis 5-Gcw. % der Formmasse ausmacht 

Das gesamte Verfahren zur Herstellung der hartbaren Formmasse gemSB der Fig. 2 basiert auf der Bindung 
und dem .Verpressen von FQUmaterialien verschiedener Art, die vorzugsweise aus Recyclingmaterial bestehen. 
Hier werden beispielsweise eingesetzt Gummirauhmehl als Abf all aus der Runderneuerung, Ledeifrisstaub als 
Abf all aus der Schuhherstellung, Oberlederabfall, Korkschrot, Holzmehl und Holzspftne oder Kunststoffgranu- 55 
late. GeralB dem FlieBschema in Fig. 2 wird das FQilmaterial in einer ersten Station 6 zun&chst sortiert und 
anschlieBend in der Station 7 bis auf eine Restfeuchte von etwa 8—12% getrocknet Werden FQUmaterialien mit 
einem hohen Feuchtigkeitsgehalt angeliefert, wie beispielsweise Chromfalzspine, so durchlaufen diese zunQchst 
einen Trocknungskanal, beispielsweise mit Mikrowellen-HeiBIuft In der Station 8 wird das FQilmaterial je nach 
Art einem Mahlgang zugefQhrt, wo es zerrissen, vorgemahlen und gegebenenfaHs feingemahlen wird. Der Grad 60 
der Zerkleinerung des FQDmaterials hangt von den gewQnschten Endeigenschaften der aus der Formmasse 
hergestellten Fertigprodukte ab. 

Gleichzeitig kdnnen in dieser Station 8 dem FQilmaterial spezielle Mittel zum Schutz beigegeben werden, Ein 
solcher Schutz kann gegen Wasseraufnahme, FSulnis- und Bakterienbildung, also mit hydrophobierender, fungi- 
zider und bakterizider Ausstattung erfolgen, Diese AusrQstungsmittel werden zum Beispiel im SprQhverfahren 65 
dem FQilmaterial beigegeben, so daB durch das intensive Mischen eine gleichm&Bige homogene Benetzung 
stattfindet AnschlieBend wird das so vorbehandelte FQilmaterial in der Station 9 gewogen und bei 10 in einen 
Mischer eingegeben. Gleichzeitig erfolgt hier eine dosierte Eingabe des Zweikomponenten- Bindemittels 4 aus 
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der Station 11. Dabei * » J-ffi 
fomuUertwerden.wasbeispielswcisejn StottonW^^ eingeblasen, » daB eine 

"^Eta Pressen kann insbesondere f Or die Herstcllung von Formteilen ; - beispleWeise Korksohlen - 

de Materialeigenschaften herstelien: 

poros - wasserdicht - locker - hart - leicht - elastisch - biegsam - schlagfest - stoBfcst - saugffthig - 
wasserabweisend — schwercntflammbar. 

8l Bridi?w£tuni gemaB den beschriebenen HerrteUungsverfahren und ^Verwendung des erifa- 
wird in nachf olgender TabeOe eine kleine Auswahl vorgesteUt 
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Material 


Bindunqsart 


V erwenuurigsai u 


Sagespane 
Sagemehl, Holz 
Hobelspane 


fest 


Spanplatten ab 3 mm 




Formteils 

S \m III V %0 ^-w V 

Mobelteile 


Altreifen 


elastisch 


Bodenbelage 




Industr. FuBboden 

Stallmatten 

oportDooen 


Hartgummiabfalle 


fest/elastisch 


wie Neumatenal 


Altgummi 


elastisch 


Gummiplatten 


Rauhmehl 






Leder (nat.) 
Leder (synth.) 


elastisch/ fest 


Schuhe, Dekomaterial 




Kbnstruktionsplatten 


Altpapier und 
Kartonagen 


fest/elastisch 


Warmedammplatten 
Varna c ku no smaterial 


Textilien 


locker/fest 


WSrmeisolationsplatten 


Polyorethane 


elastisch/fest 


Schuhsohlen, Absatze, 
Reifen, Dichtungsmater • 




PU-(hart-weich) 


locker/fest 


isolation 


Schaumabf ille 




* 

Damrastoffe, Kabelab- 


PVC (alt) 


fest 




deckung, Schall- und 
Warmedaranung , Formteile 
fOr Garten 


Keranu Abfalle 


fest 


Keramikplatten 


Korund 


fest/elastisch 


Beschicht. fur Schleif- 




bander und Scheiben* 
Beschichtungsmat erial 


Basalte 


fest 


Isolation 


Basaltfasern 


fest 


Damrastoffe 


Aluminiumstaub mit 


fest 


rassaoenp-Latven f 


Quarzsand 




leitende FuBbfiden 


Hochofenschlacke 


fest 


Ziegel, Damraplatten t 
Isolation, feuerfestes 
Material, 
Wandverkleidung 



Zum besscren Verst&ndnis der Erfindung dicncn nachfolgendc Bcispiclc, die auf dcr Basis von durchgefUhrt 
Versuchcn wiedergegeben werdea 

VersuchNnl 
Fflllmaterial: Alu-Gries 
Bindemitteleingabe: 2% 
PreBdruck: 60 kg/cm 2 
Prefizeh:5min 

Verarbeitungstempcratur: 50° C 
spezifisches Rauragewicht: 1,5 

VersuchNr.2 

Ftillraaterial: Novodur-Kunststoff 
Binderaitteleingab :5% 
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PreBdruck: ab 140 kg/cm 2 
Pre8zcit:6-10min 
Verarbeitungstemperatur: 60*0 

spezifisches Raumgewicht: 0,9 : 

5 VersuchNr.3 3 
FUllmaterial: Sfigespanen und Hobelsplne 
Bindemitteleingabe: 5% 

PreBdruck: ab 50 kg/cm 2 ' 
to PreBzeit;5rnin 

Verarbeitungstemperatur: 50° C 
spezifisches Raumgewicht: 0,9 

VersuchHr.4 
15 FUUmateriahHoizsp&ne 

Bindemitteleingabe: 10,7 

PreBdnick: ab 10 kg/cm 2 

PreBzeit:ablOmin 

Verarbeitungstemperatur: ohne 
20 spezifisches Raumgewicht : 0,45 

VersuchNr.5 

Ftillmaterial: Gummirauhmehl und Oberleder 
Bindemitteleingabe: 3 Gew.% 
PreBdnick: ab 60 kg/cm 2 
25 PreBzeit:5mm 

Verarbeitungstemperatur: 50— 60° C 
spezifisches Raumgewicht : 0,1 1 

VersuchNr.6 
so FOllmaterial: Guinmi-Rauhmehl 
Bindemitteleingabe: 3 Gew.% 
PreBdruck: ab 60 kg/cm 2 
PreBzeit:5min 

Verarbeitungstemperatur: 50— 60°C , ■ 

35 spezifisches Raumgewicht: 0,11 

VersuchNr.7 

FQllmaterial: Oberleder-Abfall 
Bindemitteleingabe: 3,2 Gew.% 
40 PreBdnick: ab 100 kg/cm 2 
PreBzeit:5min 

Verarbeitungstemperatur: 50° C 
spezifisches Raumgewicht: 0,1. 

45 Aus diesen Beispielen ist ersichtlich, daB die unterschiedlichsten FuUmaterialien eingesetzt werden kdnnen 
und jeweils nur eine &uBerst geringe Bindemittelzugabe notwendig ist Ferner ist zu erkennen, daB die Verarbei- 
tungstemperatur, der PreBdruck und die PreBzeiten jeweils relativ gering sind. Dadurchwird Energie eingespart 
Durch diese Erfindung iassen sich grofie Mengen an HausmOU, SperrmQll und Industrieabf&llen kostcngflnstig 
und einfach zu neuen Produkten verarbeiten. Beispielsweise Iassen sich aus Gummirauhmehl, wie es bei der 

so Runderneuerung von Autoreifen anf fillt, bei geringen Temperaturen und unter relativ geringem Druck Platten, 
Matten oder GummibI6cke herstellen. Diese Produkte finden in der Landwirtschaft, in der Industrie, in der 
Bauwirtschaft und auf dem privaten Sektor ihre Anwendung. Von besonderer Bedeutung ist es ferner, daB fein 
zerkleinerte Formmassen durch einen speziell eingestellten Zweikomponenten-Binder auch verspritzt werden 
kflnnen, wodurch hochfeste Beschichtungen erzielt werden, die sowohl to Fahrzeugbeschichtungen als auch im 

55 Baugewerbe to Abdichtungen oder zum Korrosionsschutz beste Anwendung finden. Die jeweils erreichbare 
mechanische Festigkeit und die Bestftndigkeit gegen aggressive Medien sowie die Haftfihigkeit und die homo- 
gene Dichte erdfmen vorteilhafterweise weitere AnwendungsmOglichkehen. ■ 

Die aus der h&rtbaren Formmasse hergestellten Produkte Iassen sich bohren und frftsen. Ferner sind hochfeste 
Gewinde ohne Zusatzbuchsen einschneidbar. 

60 Wie im chemischen Laboratorium ennhtelt wurde, ergaben die Versuche to verschiedene FuUmaterialien 
gute Ergebnisse, d h. eine gute Einbindung von Quaraand/Graphitstaub, ICunststoffgranuIat und ahnlichem, so 
daB die ehiierbaren Bestandteile nach der Klfirschlammverordnung ohne Scmvierigkeiten auf Deponien abgela- 
gert werden kdnnen. 

In einer Untersuchung von drei mit Hilfe des erfmdungsgem&B verwendeten Zweikomponenten-Bindemittels 
65 verfestigten Abf aDproben (FOllmaterial) auf Eiuierbarkeit wurden folgende Ergebnisse erzielt: 

Ergebnisse des ersten Eluates 
Eluiening, 1 : 10 Gew.-% 

• " * ' 6 
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Probe 1 ■= Kunststoffgranulat, Quarzsand fein, Bindergab 4,14Gew.-% 
Probe 2 « Plastikabfalle aller Art, Bindergabe 9,89 Gew.-% 
Probe 3 - Graphitstaub, Bindergabe 14,9 Gew.-%. 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung einer h&rtbaren Formmasse aus einem FOIImaterial und einem Bindemittel mit 35 
FOIistoffen, dadurch gekennzeichnet, daB ein organisches und/oder anorganisches und/oder pflanzliches 
FOIImaterial (3) rait einer maximalen Feuchte von 10% mit einer geringen Menge eines Zweikomponenten- 
Bindemittels intensiv gcmischt und bei Temperaturen von 25°C bis 250° C h&rtbar 1st, wobei das Bindemittel 
(4) aus einem Reaktionsprodukt von endstandige OH*Gruppen aufweisendem Polyester und/oder Polyflt- 
her mit einem mittleren Molekulargewicht von etwa 1000 bis 5000 sowic Diolen, Triolen und wahlweise 40 
Wasser und einem Isocyanat, vorwiegend Diisocyanat, in einer Menge besteht, die einer etwa stdchiometri- 
schen Reaktion anwesender Hydroxylgruppen entspricht, und daB das Reaktionsprodukt einen in Harzbin- 
demittel eingemischten FOilstoff (5) enthilt, der im wesentlichen aus Calciumoxid und Hydroxid oder aus 
Magnesiumoxid oder Hydroxid mit Reaktionsbeschleunigern gebildet ist und ein schrumpfungsminderades 
Additiv und/oder Pigmente aufweist, wobei das Bindemittel durch Mischen mit dem FQllstoff (5) des 45 
Zweikomponenten-Bindemittels (4) in Kontakt steht und mindestens 2 Gew.-%, jedoch nicht mehr ate etwa 
5%, der Formmasse (1) ausmachi 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als FOIImaterial (3) Asche, Koksmehl Schlacke, 
Mineralien, Quarzsand, Stein, Salz, Metall, RuB, Hoizspfine, Sagemehl, Rinden, Kohlenstaub, Graphic 
Lederabfalle, Textilienabf alle, PolystyroL Gummi, Polyurethan, PVQ Torf, Gras, Stroh und Heu jeweils als 50 
alleiniger Stoff oder wahlweise untereinander aus mindestens zwei Stoffen gemischt in gemahienem Zu- 
stand eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach den Anspnichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB dem FOIImaterial wahlweise 
hydrophobierende, farbende, bakterizide und fungizide Mittel beigegeben werden. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB dem FOIImaterial (3) ein Flamm- 55 
schutzmittel beigegeben wird* 

5. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 4 f dadurch gekennzeichnet, daB das FOIImaterial (3) bis zu 98% aus 
Recydingstoffen besteht, die jeweils aufbereitet und wiederverwendbar sind. 

6* Verwendung der nach einem oder mehreren der vorgenannten AnsprQche hergestellten Formmasse als 
Formteil, Platte, Bahn, Dammplatte, FuBbodenbelag, Einlegesohlen und Absatzelemente for Schuhe, Rob- eo 
ling fQr die Schuhlefctenherstellung, Dichtungsmaterial, Ziegel, Beschichtungsmaterial oder Baustoff. 
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